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FormschlieBeinheit fur eine Spri tzqieBmaschine. 
Gebiet der Erfindunq 

Die Erfindung betrifft eine FormschlieBeinheit in einer SpritzgieB- 
maschine, insbesondere zur Verarbeitung plastif izierbarer Massen, 
wie Kunststoffe, pul verformige oder keramische Massen nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1, wobei diese FormschlieBeinheit eine 
Formhbhenverstel 1 ei nri chtung aufwei st . 

Unter Formhdhe wird dabei die Hbhe der Form verstanden, die in 
SchlieBrichtung gemessen ist und dem Abstand zwischen beweglichem 
Formtrager und stationa'rem Formtrager bei geschlossener Form 
entspricht. Derartige Verstel leinrichtungen sind zunachst bei 
SpritzgieBmaschinen erforderl ich, bei denen die Schl ieBbewegung und 
der Aufbau der SchlieBkraft Uber einen Kniehebel erfolgen, da die 
Abstutzplatte fur den Kniehebel in bezug auf das eingebaute 
SpritzgieBwerkzeug so positioniert werden muB, daB beim SchlieBen 
des Werkzeugs oder der Form der Kniehebel in Strecklage komrnt und 
damit seine maximale SchlieBkraft aufbringen kann. Ferner sind 
Formhbhenv e rst o llung o n e rford e rl ich, we nn die Sc h l ieBwege optimiert 
werden sollen, wenn auf ein- und derselben Maschine SpritzgieBformen 
mit unterschiedlicher Formhdhe eingesetzt werden. 

Stand der Technik 

Im Stand der Technik ist es zunachst bekannt, eine FormschlieBein- 
heit mit einer Formhohenverstellung so auszugestalten, daB an den 
Holmen, die meist am stationaren Formtrager festgelegt sind und dem 
beweglichen Formtrager zur Funning dienen, Gewindeabschnitte vorge- 
sehen werden, die mit Muttern in Verbindung stehen. Diese Muttern 
werden dann liber einen gesonderten Antrieb zur Formhohenverstellung 
angetrieben. Dabei weisen die Muttern meist auf ihrer AuBenseite 
e inen Zahnkranz auf, so daB sie entweder mit einem Zahnkranz oder 
einem Zahnriemen betatigt werden konnen. (Prospekt "Elektra S-Serie" 
(S. 5) der Ferromatic Milacron Maschinenbau GmbH, 79364 
Malterdingen) . 


Zur Formhohenverstellung und Verriegelung einer Abstutzplatte fur 
den SchlieBmechanismus ist es von der Engel Vertriebs GmbH, A-4311 
Schwertberg, Osterreich bekannt, die Holme mit Rillen zu versehen 
und an diesen Rillen zwei Halbmuttern dadurch festzuspannen, daB die 
Halbmuttern in radialer Richtung aufeinander zu bewegt werden, bis 
sie zur Anlage an den gerillten Bereich der FUhrungsholme kommen. 

Von der Firma Husky Injection Molding Systems ist es ferner bekannt, 
eine derartige Verriegelung mit einem BajonettverschluB zu erzielen* 
Der Holm besitzt hierzu Bereiche, in die ein Schl ieBkolben 
eingreifen kann, sowie Bereiche, entlang derer der radial auf den 
Fuhrungsholmen bewegliche Schl ieBkolben gleiten kann. Durch eine 
Drehung des Schl ieBkol bens wird ein formschlussiger Eingriff 
bewirkt, so daB an diesem Kolben zugleich zumindest ein Teil der 
SchlieBkraft ebenfalls aufgebracht werden kann. 

Zusammenfassunq der Erfindunq 

Ausgehend von diesem Stand der Techni k 1 iegt der vorl iegenden 
Erfindun g die Aufg a he zugr u nde, eine Formschl ie B e i n h c i t d o r oi ngangs 
genannten Gattung zu schaffen, bei der der Antrieb, der ublicher- 
weise zur Bewegung des beweglichen Formtragers vorgesehen ist, 
zugleich zur Formhohenverstellung eingesetzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch eine Formschl ieBeinheit mit den Merkmalen 
des Anspruches 1 gelost. 

Hierbei wird dem beweglichen Formtrager eine Feststel leinrichtung 
zugeordnet, so daB sich der bewegliche Formtrager in seiner 
jeweiligen Position festlegen laBt. Wird dann die Verriegelung des 
Antriebs von den Holmen gelbst, kann der Antrieb mit seiner 
jeweiligen Abstutzung relativ zu den Holmen verstellt werden, so daB 
eine— Formhohenverstellung - e'inOT 

an, ob es sich bei der Spri tzgieBmaschine urn ein Zweiplattensystem 
handelt, bei der der SchlieBmechanismus am stationaren Formtrager 
angeordnet ist, Oder urn ein Dreiplattensystem, bei dem ein 
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gesondertes Abstutzelement fur den Antrieb der Schl ieBeinrichtung 
vorgesehen ist. Da die iibl icherweise fur eine Hauptachse eingesetzte 
Antriebseinrichtung nun fur eine Nebenfunktion eingesetzt werden 
kann, kann auf einen zusatzl ichen Antrieb zur Formhohenverstellung 
verzichtet werden. Zusatzliche Fiihrungselemente sind nicht 
erforderlich, da die ohnehin vorhandenen Fiihrungselemente, meist die 

/ Fiihrungssa'ulen, verwendet werden kbnnen. Durch den Einsatz der 
Formhohenverstelleinrichtung kbnnen sich dann jedoch in jedem Zyklus 
i die Druckaufbauzeiten in der Grb'Benordnung von mehreren Zehntel- 

( Sekunden reduzieren. 

^) Dabei wird dort, wo auf Dauer die hoheren Krafte aufgebracht werden 

miissen, also im iibl ichen Gebrauchszustand, eine formschliissige 
Verbindung vorgesehen, die jedoch bedarfsweise zur Formhohenver- 
stellung gelbst werden kann. In dem anderen Bereich, in dem nur 
kurzfristig eine Festlegung des bewegl ichen Formtragers erfolgen 
muB, urn die Formhohenverstellung zu bewirken, kann hingegen auf den 
FUhrungselementen Oder am MaschinenfuB der bewegl iche Formtrager 
lediglich durch eine kraftschliissige Verbindung festgelegt werden. 


In beiden Fallen, vor allem aber bei der formschliissigen 
Wirkverbindung der Feststelleinrichtung gemaB Anspruch 2, werden 
hierzu Spannzangen eingesetzt. Die Spannzangen haben den Vorteil, 
daB infolge des Festspannens eine spiel freie Klemmumg zwischen 
FUhrungselementen und insbesondere Abstutzelement gewahrleistet ist, 
da entgegen den bekannten Gewindeverstel lungen nicht ein 
Gewindespiel mit einzurechnen ist. Dadurch kann gleichzeitig die 
Prazision der gesamten SpritzgieBmaschine trotz vorhandener 
Formhoheneinstellung gesteigert werden. Zur Sicherheit sind die 
Einrichtungen so aufgebaut, daB die Grundfunktion des Spri tzgieBens 
stets selbsttatig unter Wirkung elastischer Mittel eingestellt wird. 

Weitere-Vorteiie-ergeben _ si"ch _ aus"i detr Unteranspriicheru 

Kurzbeschreibung der Figuren 


Im folgenden wird die Erfindung anhand der beigefligten Figuren naher 
erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 Eine schematische Darstellung einer SpritzgieBmaschine 

in Seitenansicht in Gebrauchsfunktion, 
Fig. 2 die SpritzgieBmaschine gemaB Fig. 1 mit verklemmten 

beweglichen Formtrager, 
Fig. 3 eine Darstellung gemaB Fig. 1 in Gebrauchsfunktion mit 

verstelltem Abstiitzelement, 
Fig. 4,5 die Spannzange der Klemmeinrichtung zur Festlegung des 

Abstands a in geoffneter und geschlossener Stellung, 
Fig. -6,7 die Feststelleinrichtung am beweglichen Formtrager in 

geoffneter und verklemmter Stellung, 
Fig. 8 ein Ausfiihrungsbeispiel an einer holmlosen Spritz- 

gieBmaschine. 

Darstellun g bevorzuqter Ausftihrungsbeispiele 

Fig. 1 zeigt schematisch eine SpritzgieBmaschine mit einer Spritz- 
gieBeinheit S und einer FormschlieBeinheit F. Die FormschlieBeinheit 
besitzt zunachst einen stationaren Formtrager 10, dessen Lage z.B. 
gegenuber dem MaschinenfuB fest 1st und im vorliegenden Fall durch 
ein ort s fester Lag e r ang e d e utet ist. Ferner 1st ein beweg l icher 
Formtrager vorgesehen, der im vorliegenden Fall eine bauliche Ein- 
heit bestehend aus der Auf spannplatte 23, dem Zylinder 25 des An- 
triebs D und einer Spannplatte 24 1st. Formauf spannplatte und 
Spannplatte sind miteinander verspannt, so daB sich eine prazise an 
den Fuhrungselementenl2 gefuhrte Einheit ergibt, die den beweglichen 
Formtrager 11 bildet. Die Formauf spannplatte 23 des beweglichen 
Formtragers 11 und der stationare Formtrager 10 schlieBen zwischen 
sich den Formspannraum R ein. In diesem Formspannraum kbnnen Spritz- 
gieBformen M, wie insbesondere Fig. 1 und Fig. 2 verdeutl ichen, ver- 
anderlicher Hohe eingesetzt werden. Je nach Hohe der Spri tzgieBform 
M ist der Abstand a zwischen beweglichem Formtrager 11 und stationa- 
rem Formtrager 10 groBer Ode r kleiner. Die Hohe d er Form, die diesen 
-Abstand- a - bext - imt — 1ytn ^abel in Schl ieBrichtung s-s gemessen. ~ 

Zur Bewegung des beweglichen Formtragers ist ein Antrieb D vorge- 
sehen, der den beweglichen Formtrager in Schl ieBrichtung s-s auf den 


stationaren Formtrager 10 zu und von diesem weg bewegt. Teil dieses 
Antriebs D ist auBer den Zylindern 25 die Kolbenstange 26. Im vor- 
liegenden Fall stUtzt sich die Kolbenstange 26 am Abstutzelement 21 
ab. Denkbar ist jedoch auch, den SchlieBmechanismus am stationaren 
Formtrager anzuordnen und dadurch ein Zweiplattensystem zu erhalten, 
wobei dann die Einrichtung zur Festlegung des Abstands a als Klemm- 
einrichtung 13 dem stationaren Formtrager 10 zugeordnet ist. Ferner 
ist ebenfalls denkbar, den Antrieb D, der hier hydraulisch ist, z.B. 
elektromechanisch oder pneumatisch auszubilden. 

Als FUhrungssaulen ausgebildete FUhrungselemenete 12 durchgreifen in 
den Figuren 1 bis 3 den stationaren Formtrager 10 und den bewegli- 
chen Formtrager 11. Sie dienen dem beweglichen Formtrager 11 wahrend 
seiner Bewegung als FUhrung und konnen, worauf weiter unten naher 
einzugehen ist, auch dem Abstutzelement 21 wahrend seiner Bewegung 
als FUhrung dienen, wobei hierfUr nur ein Abschnitt 12a des Fuh- 
rungselements 12 erforderlich ist, so daB bei anderweiter FUhrung 
des beweglichen Formtragers 11 auf das restliche Fuhrungselement 
verzichtet werden kann (Fig. 8). Das Abstutzelement 21 ist im Aus- 
fuhr u ngs bei spiel n amlich geg e nu be r d em M asc h inenfuB i n SchlieBrich- 
tung s-s beweglich gelagert, was durch das Symbol fur die entspre- 
chende bewegliche Lagerung angedeutet ist. Die Fuhrungselemente 12 
weisen wenigstens einen Abschnitt 12a auf, mit dem die Klemmein- 
richtung 13 zwischen stationarem Formtrager 10 und bewegl ichem 
Formtrager 11 in Wirkverbindung tritt, sobald der gewunschte Abstand 
a eingestellt ist. 

Erganzend wird dem beweglichen Formtrager 11 eine Feststel leinrich- 
tung 14 zugeordnet, die bei Betatigung den beweglichen Formtrager 11 
in seiner jeweiligen Stellung festlegt. Dieses Festlegen kann wie im 
AusfUhrungsbeispiel an den Fuhrungselementen 12 erfolgen, denkbar 
ist hier jedoch auch eine Festlegung des beweglichen Formtragers am 
MaschinenfuB— oder— an~ einer - anderen — g'e"eigneten st"at"i"onaren StelTeT" 
Sobald dieses Festlegen des beweglichen Formtragers erfolgt ist, 
kann dann der Antrieb D, der Ubl icherweise Bestandteil der SchlieB- 
einrichtung zum Bewegen des beweglichen Formtragers 11 und zum Auf- 
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bringen der SchlieBkraft 1st, bei betatigter Feststelleinrichtung 14 
und auBer Wirkverbindung befindlicher Klemmeinrichtung 13 betatigt 
werden, urn das Abstiitzelement 21 entlang seiner Fuhrung, hier ent- 
lang den Abschnitten 12a der Fiihrungselemente 12 zu bewegen und 
dadurch fur die folgenden Spritzzyklen den Abstand a zu verandern. 
Dies zeigen die Figuren 1 bis 3. 

In Figur 1 ist die Klemmeinrichtung 13 an den Fuhrungselementen 12 
fixiert. Gleichzeitig ist die Feststelleinrichtung 14 geoffnet, was 
der Abstand der Klemmbacken zu den Fuhrungselementen 12 in Fig. 1 
verdeutlicht. In diesem Zustand kann der bewegliche Formtrager ent- 
la "9 den Fuhrungselementen durch den Antrieb D bewegt werden, wobei 
eine Optimierung im Hinblick auf den Abstand a der in Fig. 1 darge- 
stellten kleinen Form M erfolgt. 

In Fig. 2 wird nun eine groBere SpritzgieBform M in den Formspann- 
raum R UberfUhrt. Hierbei befindet sich das AbstUtzelement 21 noch 
in der Position von Fig. 1. Es wird deutlich, daB in diesem Zustand 
keine ausreichende Offnungsbewegung fur die SpritzgieBform M bewerk- 

st-elligt wer d en kann. Dah o r wird, wie du r ch die Pfeile angedeutet, 

die Feststelleinrichtung 14 verriegelt, wodurch der bewegliche Form- 
trager in seiner Position festgehalten wird. AnschlieBend wird die 
Klemmeinrichtung 13, die jedem FUhrungselement 12 zugeordnet ist, 
- entriegelt. Wird jetzt der Antrieb D betatigt, ergibt sich keine 

I* Bewegung des beweglichen Formtragers , weil dieser verklemmt ist. 

Stattdessen wird jetzt das AbstUtzelement 21 in SchlieBrichtung be- 
wegt, so daB sich eine Stellung des AbstUtzelements gemaB Fig. 3 er- 
gibt, die nun an die entsprechende Formhohe angepaBt ist. Urn wieder 
einen SpritzgieBprozeB zu ermogl ichen, wird das AbstUtzelement 21 
mit der Klemmeinrichtung 13 verriegelt und die Feststelleinrichtung 
14 entriegelt. Nun kann angepaBt an die geanderte Formhohe der 
weitere Herstel lungsprozeB von SpritzgieBteilen erfolgen. 


Genaugenommen wird der Abstand a zwischen stationarem Formtrager 10 
und beweglichem Formtrager 11 durch den Antrieb D eingestellt, der 
bei einer kleinen SpritzgieBform mit geringer Formhohe einen grb- 


Beren Bewegungsweg zuriicklegen muB als bei einer SpritzgieBform mit 
groBer Formhohe. Unterstellt man jedoch einen unveranderten Bewe- 
gungsweg des beweglichen Formtragers 11 findet eine Veranderung des 
Abstands a statt, wie ein Vergleich zwischen den Fig 1 und 3 zeigt. 
Verandert hat sich hier auch der Abstand zwischen Abstiitzelement 21 
und stationarem Formtrager 10 sowie die Lange b der Uber das Ab- 
stiitzelement hinausragenden Flihrungselemente 12. Insofern konnte 
auch von einer Verstel leinrichtung zur Verstellung der Lange b der 
iiberstehenden Flihrungselemente 12 unter Optimierung der Olmenge bei 
unverandertem Bewegungsweg des Antriebs D gesprochen werden. 

Es versteht sich von selbst, daB die Feststel leinrichtung 14 nur an 
einem beliebigen Teil des beweglichen Formtragers angeordnet sein 
muB, wobei sie eine einzige oder mehrere Feststel leinrichtungen 
umfassen kann. Im Ausflihrungsbei spiel erfolgt die Anordnung zwar an 
der Spannplatte 24, die Anordnung kann jedoch auch unmittel bar an 
der Formaufspannplatte 23 erfolgen. Es ist lediglich sicherzustel- 
len, daB die Bewegung des beweglichen Formtragers durch die 
Feststelleinrichtung voriibergehend unterbunden werden kann. 


Der Abschnitt 12a des FLihrungselements 12 weist einen veranderten 
Querschnitt auf, wobei diese Querschnittsveranderung dazu beitragen 
soil, daB eine formschliissige Wirkverbindung mit der Klemmeinrich- 
tung 13 zur Festlegung des Abstands a erfolgen kann. Ein spiel freier 
FormschluB ist an dieser Stelle erw'u'nscht, da doch verhaltnismaBig 
hohe Krafte wahrend des Spritzzyklus aufgebracht werden mussen, 
denen die Klemmeinrichtung 13 gewachsen sein muB. Die Querschnitts- 
veranderung kbnnen Rillen oder im Ausfuhrungsbei spiel ein Gewinde 
12b sein. Ein Gewinde hat den Vorteil, daB es sich aufgrund der 
kontinuierlichen Herstellung beim Gewindeschneiden sehr prazise 
herstellen la'Bt. Bei der Feststelleinrichtung 14 hingegen erfolgt 
eine kraftschllissige Festlegung, da wahrend des Spritzzyklus diese 
Einrichtung geoffnet i s t — und - nur~~wa i hTenci - cler - NeBelff unk"t"i on der" 
Formhohenverstellung hier geringe Krafte aufgebracht werden. 
Insofern geniigt hierflir die kraftschllissige Verbindung. 
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Die Figuren 4 und 5 zeigen bevorzugte Ausfuhrungsformen der Klemm- 
einrichtung 13 zur spiel freien Festlegung des Abstands a. Als 
Klemmeinrichtung 13 wird eine Betatigungselement 15 fur eine erste 
Spannzange 38 vorgesehen, das koaxial zu den FUhrungselementen 12 im 
Bereich des Abschnitts 12a angeordnet ist. Die Spannzange besitzt 
eine GewindehUlse 16, die bei Betatigung der Spannzange mit dem 
Gewinde 12b des Abschnitts 12a in formschlussige Wirkverbindung 
tritt. Die Klemmeinrichtung 13 ist so aufgebaut, daB sie selbsttatig 
unter der Kraft eines an Stiften 37 gehaltenen elastischen Mittels 
22 in verriegelter Stellung bleibt. Das Entriegeln zur Formhohenver- 
stellung bzw. zur Veranderung des Abstands a erfolgt unter Einwir- 

f# kung eines hydraul ischen Mediums. Dieses hydraulische Medium wird 

Liber den Hydraul ikanschluB 29 in die ringfbrmige Hydraul i kkammer 27 
geleitet. Wie ein Vergleich zwischen Fig. 4 und 5 verdeutl icht , 
fiihrt diese hydraulische Beaufschlagung zu einer axialen Bewegung 
des Ringkolbens 17 gegen die Kraft der elastischen Mittel 22. Hier- 
bei geraten der konusformige Abschnitt 17a des Ringkolbens 17 auBer 
Eingriff und der konusformige Bereich 16a der Spannzange 38 in Ein- 
griff. In der Folge wird die GewindehUlse 16 durch den Konusring 31 

aufgeweitet und eine Relati vbewegung zwischen Abstiitzelement ,21 und 

FUhrungselement 12 ermoglicht. Wird der Hydraul ikdruck in der Hy- 
draul ikkammer 27 abgebaut, ergibt sich infolge der in der Ausnehmung 
21a des Abstutzelements 21 gelagerten elastischen Mittel 22 eine 
Ruckstellung des Ringkolbens 17 in eine Stellung gemaB Fig. 5. Bei 
dieser Bewegung wird mit dem Ringkolben 17 der Uber Befestigungs- 
mittel 32 mit diesem verbundene Konusring 31 ebenfalls axial bewegt. 
Andererseits endet die Bewegung des (Doppel -)Ringkol bens 17 durch 
das Aufeinanderlaufen des konusformigen Bereichs 16b und des konus- 
formi gen Abschnitts 17a. Die Hydraul i kkammer 27 ist in axialer 
Richtung noch durch ein AbschluBelement 33 begrenzt. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen die Feststelleinrichtung 14. Diese Fest- 
stel-Te i n ric htung— 14— we i st— e i ne - zwei te - Spannzange - 19 - ^"T^i e - im~ 
Ausfiihrungsbeispiel koaxial zu einem FUhrungselement 12 angeordnet 
ist und am beweglichen Formtrager 11, genauer gesagt an der Spann- 
platte 24 in einer Ausnehmung 24a festgelegt ist. Die Feststell- 
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einrichtung besitzt ein Gehause 36, das eine Hydraul i kkammer 28 
radial nach auBen umschlieBt, die Liber einen Hydraul ikanschluB 30 
mit Hydraul ikmedi urn beaufschlagbar ist. Die zweite Spannzange 19 
weist einen konusformigen Bereich 19a auf, der mit einem konusfor- 
migen Abschnitt 18a des hydraulisch betatigten Ringkolbens 18 die 
Klemmung bewirkt. Hier erfolgt die RUckstel 1 ung in die nicht ge- 
klemmte Stellung unter Wirkung eines weiteren elastischen Mittels 
20. Wie ein Vergleich zwischen Fig. 6 und 7 verdeutl icht, wird die 
Bewegung des Ringkolbens einerseits durch einen Anschlag am Gehause 
36 begrenzt und andererseits durch das in An! age Kommen von konus- 
formigem Abschnitt 18a und konusformigem Bereich 19a begrenzt. Das 
elastische Mittel 20 ist in einem AbschluBelement 34 gelagert, das 
mit dem Gehause 36 liber Befestigungsmittel 35 verbunden ist. 

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel , das zunachst verdeut- 
licht, das als Fuhrungselement auch die Kolbenstange 26 des Antriebs 
dienen kann, die Uber einen Abschnitt 26a, der insofern dem bisher 
erwahnten Abschnitt 12 gleichzusetzen ist, mit der Klemmeinrichtung 
(13) in formschliissige Wirkverbindung tritt. 

Fig. 8 zeigt aber auch, daB ein Einsatz von Klemmeinrichtung und 
Festselleinrichtung auch an einer holmlosen Maschine moglich ist, 
bei der anstelle von FUhrungssaulen ein Kraftubertragungselement 40 
die beim SpritzgieBen auftretenden Krafte urn den Formspannraum R zur 
Erzielung einer besserer Zuganglichkeit herumleitet. Dieses gegebe- 
nenfalls auch mehrteilige Kraftlibertragungselemet ist einerseits am 
stationaren Formtrager 10 angelenkt. Andererseits stutzt sich an 
dessen gegenuberliegenden, dem beweglichen Formtrager 11 zugeordne- 
ten Ende 42 der Antrieb D ab. Hier kann nun die Klemmeinrichtung 13 
vorgesehen werden, die mit dem Abschnitt 26a zusammenwirkt. Ist die 
Klemmeinrichtung 13 geoffnet und die am Fuhrungselement 41 angrei- 
fende Feststel leinrichtung 14 verriegelt kann der Antrieb D den Ab- 
— schnl-tt-i 26B-der-Ko-lbwsTaiig^26-Telirtiv zur Klemmeinrichtung ver- 
/ schieben. Dadurch ergeben sich fur folgende Spritzzyklen veranderte 
Bewegungswege des beweglichen Formtra'gers. 
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1. FormschlieBeinheit fur eine SpritzgieBmaschine, insbesondere zur 
Verarbeitung plastif izierbarer Massen, mit 

- einem stationa* ren Formtrager (10), 

- einem beweglichen Formtrager (11), der zwischen sich und dem 
beweglichen Formtrager (10) einen Formspannraum (R) zur 
Aufnahme von SpritzgieBformen (M) veranderl icher Hbhe, gemessen 
in einer Schl ieBrichtung (s-s), aufweist, 

- einem Antrieb (D) zum Bewegen des beweglichen Formtragers (11) 
in Schl ieBrichtung (s-s) auf den stationaren Formtrager (10) zu 
und vom stationaren Formtrager weg, 

FUhrungselementen (12) mit wenigstens einem Abschnitt 
(12a, 26a), die den beweglichen Formtrager (11) wahrend seiner 
Bewegung in Schl ieBrichtung (s-s) fiihren, 

- einer Einrichtung zur veranderl ichen Festlegung des Abstands 
(a) zwischen stationarem Formtrager (10) und beweglichem 
Formtrager (11) gemessen bei geschlossener SpritzgieBform (M) 
und unter Annahme eines gegeniiber dem vorhergehenden Zustand 
unvera'nderten Bewegungswegs des beweglichen Formtragers, welche 
Einrichtung zur Festlegung des eingestel lten Abstandes (a) mit 

dem Abschnitt — (12a, 26a) — der — F u hrungselemente (12) — in ro r n i - 

schliissige Wi rkverbindung tritt, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem beweglichen Formtrager (11) eine 
Feststelleinrichtung (14) zugeordnet ist, die bei Betatigung den 
beweglichen Formtrager (11) in seiner jeweiligen Stellung fest- 
legt, daB die Einrichtung zur veranderl ichen Festlegung des 
Abstandes (a) eine Klemmeinrichtung (13) ist und daB der Antrieb 
(D) selbst bei betatigter Feststelleinrichtung (14) und auBer 
Wi rkverbindung befindl icher Klemmeinrichtung (13) den Abstand (a) 
durch Verschieben der Klemmeinrichtung (13) entlang des 
Abschnittes (12a,26a) verandert. 

2. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
ai^Klemm^irTrich"tung (TCP eine erste Spannzange (37) aufweist, 
die koaxial zum Flihrungselement (12) im Bereich des Abschnitts 
(12a) angeordnet ist und mit dem Abschnitts (12a) in 
formschlussige, spielfreie Wirkverbindung liberflihrbar ist. 


3. FormschlieBeinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die erste Spannzange (38) einen konusfbrmigen Bereich (16a) 
aufweist, der zur Losung der Spanuung hydraulisch in 
Wirkverbindung mit einem mit einem Ringkolben (17) verbundenen 
Konusring (31) und unter der Kraft eines elastischen Mittels (22) 
auBer Wirkverbindung mit dem Konusring kommt, wobei der 
Ringkolben (17) entlang des Fiihrungselement (12) begrenzt axial 
beweglich ist. 

4. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Abschnitt (12a) der FUhrungselemente (12) zur formschlussigen 
Wirkverbindung mit einer GewindehUlse (16) der Klemmeinrichtung 
(13) ein Gewinde (12b) aufweist. 

5. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die betatigte Feststelleinrichtung (14) den beweglichen 
Formtrager (11) an den FUhrungselementen (12) kraftschlUssig 
festlegt. 

>. Formschlie B einheit nach Anspruch 1, dad u rch geke n nzeich n eb, daB 
die Feststelleinrichtung (14) eine zweite Spannzange (19) 
aufweist, die koaxial zu einem Fiihrungselement (12) angeordnet 
und am beweglichen Formtrager (11) festgelegt ist. 

. FormschlieBeinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die zweite Spannzange (19) einen konusfbrmigen Bereich (19a) 
aufweist und daB ein zweiter hydraulisch betatigter Ringkolben 
(18) mit einem konusfbrmigen Abschnitt (18a) bei hydraul ischer 
Beaufschlagung die Klemmung mit dem konusfbrmigen Bereich (19a) 
bewirkt. 

. FormschlieBeinheit nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
der-weitere~R^ elastisches Element 

(20) rUckstellbar ist. 


FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Abstutzelement (21) zur Abstiitzung des Antriebs (D) zur 
Bewegung des beweglichen Formtragers und zur Aufbringung der 
SchlieBkraft vorgesehen ist, und daB die Klemmeinrichtung (13) 
dem Abstutzelement (21) zugeordnet ist. 

FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Fiihrungselement eine Kolbenstange (26) des Antriebs ist, die 
iiber einen Abschnitt (26a) mit der Klemmeinrichtung (13) in 
Wirkverbindung tritt. 

FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
am stationaren Formtrager (10) ein Kraftiibertragungselement (40) 
angelenkt ist, an dessen gegenliberliegenden, dem beweglichen 
Formtrager (11) zugeordneten Ende (42) die Klemmeinrichtung (13) 
angeordnet ist, die mit dem Abschnitt (26a) zusammenwirkt. 


Zusammenfassung 


Bei einer Formschl ieBeinheit 1st eine Klemmeinrichtung (13) zur 
veranderlichen Festlegung des Abstands (a) zwischen stationarem 
Formtrager (10) und beweglichem Formtrager (11) vorgesehen, die zur 
Festlegung eines eingestellten Abstandes (a) mit dem Fuhrungselement 
(12) in formschl ussige Wirkverbindung tritt. Dem beweglichen 
Formtrager (11) ist eine Feststelleinrichtung zugeordnet, die bei 
Betatigung den beweglichen Formtrager (11) in seiner jeweiligen 
Stellung festlegt. Der Antrieb (D) zur Bewegung des beweglichen 
Formtragers (11) selbst verandert bei betatigter 
Feststelleinrichtung (14) und auBer Wirkverbindung befindlicher 
Klemmeinrichtung (13) den Abstand (a) entlang eines Abschnitts (12a) 
des Fiihrungselements (12). Dadurch kann der Antrieb zur Bewegung des 
beweglichen Formtragers zugleich zur Formhbhenverstel lung eingesetzt 
werden (Fig. 1). 



Liste der Bezugszeichen (kein Bestandteil der Anmeldeunterlagen) 

1° stationarer Formtrager 

11 beweglicher Formtrager 

12 Fiihrungselement 
12a Abschnitt 

12b Gewinde 

13 Einrichtung 

14 Feststell einrichtung 

15 Betatigungselement 
15a konusformiger Bereich 

16 GewindehLilse 

17 Ringkolben 

l 7a konusformiger Abschnitt 

18 weiterer Ringkolben 
18^ konusformiger Abschnitt 

19 zweite Spannzange 
19a konusformiger Bereich 

20 wei teres elastisches Element 

21 Abstutzelement 
21a Ausnehmung 

22 elastisches Mittel 

23 Aufspannplatte von 11 

24 Spannplatte 
24a Ausnehmung 

25 Zylinder von D 

26 Kolbenstange von D 
26a Abschnitt 

27,28 Hydraulikkammer 

29,30 HydraulikanschluB 

31 Konusring 

32,35 Befestigung 


33,34 AbschluBelement 

36 Gehause 

37 Stift 

38 Spannzange 

40 Kraftlibertragungselement 

41 Fiihrungselement 
a Abstand 

s-s SchlieBrichtung 

D Antrieb 

F Formschl ieBeinheit 

M SpritzgieBform 

R Formspannraum 

S SpritzgieBeinheit 
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